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FILS DE BASE COUPES ET PRODUIT MOULE D'UN MELANGE A MOULER EN VRAC DE RESINE DE 
POLYESTER INSATURE LES EMPLOYANT. 

La presente invention a pour objet des fils de base 
coupSs comprenant un agent d'ensimage impregnant des 
fils de base de verre coupes, & utiliser pour un produit moul6 
cfun BMC de resine de polyester insatun* caracterises en 
ce que I' agent d'ensimage comprend une rSsine d'ur^thane, 
une resine d'acetate de vinyle et un agent de couplage sila- 
ne, et en ce que le rapport en masse de la r6sine d'urethane 
& la resine d'acetate de vinyle est de 30/ 70 a 70/ 30. 
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La presents invention concerne des fils de- base 
coupes en verre (appeles ci-apres "CS") a utiliser pour un- 
produit moule d'un melange a mouler en vrac (BMC), dont la 
resine f ormant matrice contient un polyester insature a 

5 titre de composant principal ; elle concerne egalement un 
produit moule d'un BMC de resine de polyester insature 
comprenant lesdits fils de base. 

Les fibres de verre sont, largement utilisees en tant 
que fibres de renforcement pour la production de FRP 

10 (matiere plastique renforcee par ses fibres) . Dans un but 
industries les fibres de verre sont utilisees sous la 
forme de fils de base constitues de fibres de verre, 
comprenant un certain nombre de fibres de verre issues de 
filieres, lesquelles fibres sont disposees en faisceau, 

15 dans de nombreux cas . II est courant d' avoir" un agent 
d' ens image comprenant un agent de couplage silane et un 
agent filmogene, applique sur ceux-ci pour empecher une 
rupture des fils de base ou un peluchage durant leur 
manipulation ou leur procede de production (procede pour 

20 la formation de fils de base),, de fagon a ameliorer ainsi 
le rendement operationnel et pour, ameliorer 1 1 af finite 
pour la resine. Les fils de base constitues de fibres de 
verre ainsi produits sont seches et utilises en tant que 
fibres de renforcement de resine. Et un melange a mouler 

25 en vrac (BMC) ayant/des fibres de verre dispiersees dans 
une resine, obtenu par malaxage uniforme de produits 
decoupes de fils de base, (fils de base coupes, appeles 
ci-apres simplement "CS") avec une resine, est couramment 
utilise en tant que mater iau de moulage pour produire des 

30 FRP. Ce produit moule d'un BMC est largement utilise pour 
diverses applications, en raison d'avantages tels que la 
resistance mecanique, la resistance a la chaleur, la 
stabilite dimensionnelle, etc. 

En particulier pour un produit moule devant etre 

35 utilise pour un miroir ref lechissant d'un phare devant 
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etre monte par exemple sur des automobiles, il est courant 
d 1 employer une resine thermodurcissable , car il est 
necessaire qu'elle resists a la chaleur elevee generee par 
la lampe, et d'utiliser un produit moule d 1 un BMC de 
5 resine de polyester insature, produit dont la resine 
formant matrice comprend un polyester insature a titre de 
composant principal . 

En tant que tel produit moule d'un BMC de resine de 
polyester insature, par exemple le document JP-A-5-293823 

10 decrit, en tant que produit moule d ' un BMC ayant une 
resistance elevee tout en conservant les excellentes 
caracteristiques d'un produit moule prepare par le procede 
de moulage utilisant un BMC, un produit moule d'un BMC 
dans lequel des fils de base coupes en verre obtenus par 

15 decoupe d'un fil de base en verre obtenu par mise en 
faisceau d'un groupe de filaments de verre ayant un agent 
d'ensimage depose sur la surface, sont utilises en tant 
que materiau de renf orcement , le nombre de filaments de 
verre constituant les fils de base coupes de verre non 

20 fibrilles etant d » au moins 0,1 % par rapport au nombre 
total de filaments de verre, et la solubilite dans le 
styrene de 1 1 agent d'ensimage etant de preference d ' au 
plus 40 %, et la duree d ' impregnation de la resine de 
polyester insature etant de l'ordre de 10 minutes. 

25 Toutefois, quand le produit moule d'un BMC est 

utilise par exemple pour le miroir ref lechissant pour 
lampes susmentionne , un appret est applique en revetement 
sur la surface du produit moule d'un BMC apres moulage et 
ensuite un depot de metal en phase vapeur est applique a 

30 titre de film ref lechissant . Par consequent, apres depot 
d'un appret sur la surface du produit moule, un nivelage 
et un durcissement a la chaleur sont requis, en 
consequence de quoi le produit moule est expose a une 
temperature elevee, d 1 au moins 100 °C. Par consequent, il 

35 est necessaire qu 1 un excellent lisse soit maintenu meme a 
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une telle temperature elevee. 

Toutefois, si le produit moule d'un BMC est chauffe 
apres application en revetement de l'appret, il arrive 
parfois que, du fait de 1 ' augmentation de temperature par 
5 le chauffage, des bulles d'air presentes au sein du 
produit moule se dilatent et migrent vers la surface du 
produit moule , en formant ainsi des defauts d» aspect sur 
la surface. En d'autres termes, quand des bulles d'air se 
forment a la surface du produit moule, le film de 

10 revetement d ' appret est pousse vers le haut par ces bulles 
pour former des defauts analogues a des bulles, ce qui 
nuit a 1' aspect exterieur et conduit a une diminution du 
rendement du procede de depot en phase vapeur. 

Ces bulles d'air peuvent etre attributes a l'air 

15 contenu entre les CS et la resine formant matrice, et on 
pense qu'elles sont formees par le mecanisme suivant, en 
fonction du degre de la propriete d ' impregnation par la 
resine formant matrice des CS ou de la nature de 1 ' agent 
d'ensimage pour amener les CS en faisceaux. 

20 Tout d'abord, dans le cas ou le composant d'ensimage 

pour les CS est rigide, la resine formant matrice ne 
penetre pas suffisamment a 1 ' interieur des CS, en 
consequence de quoi la mouillabil ite entre les filaments 
et la resine formant matrice ne peut pas etre adequatement 

25 assuree a 1 ' interieur des CS . Par consequent, une couche 
d'air va etre presente a 1' interface entre les filaments 
et la resine formant matrice et va former des bulles d'air 
quand elle est soumise a un traitement a la chaleur. 

En tant que tel agent d'ensimage rigide, on peut 

30 mentionner par exemple une resine d'urethane. Dans' le cas 
ou la resine formant matrice est une resine de polyester 
insature, on emploie habituellement un monomere de styrene 
a titre d' agent de reticulation typique, mais une resine 
d'urethane est relativement dif f icilement soluble dans ce 

35 monomere de styrene. Par consequent, la resine d'urethane 
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tend a etre rigide en cant qu 1 agent d'ensimage et done 
tend a contenir des bulles d 1 air . 

Par consequent, avec le produit moule d'un BMC tel 
que decrit dans le document JP-A- 5 -2 93823 ci-dessus, bien 
5 que la resistance puisse etre amelioree par ajustement du 
nombre de filaments de verre constituant les fils de base 
coupes de verre non fibrilles de fagon qu'il soit d ! au 
moins 0,1 % et ajustement de la solubilite de 1 ' agent 
d'ensimage dans le styrene de facpon qu'elle soit d'au plus 

10 40 %, il y a comme probleme que la solubilite de 1 1 agent 
d'ensimage est insuf f isante , et, par consequent, on ne 
peut pas assurer une mouillabilite adequate entre la 
resine formant matrice et les filaments au sein des CS, et 
1 ' incorporation de bulles d'air ne peut pas etre evitee. 

15 D» autre part, si le composant d'ensimage pour les CS 

est assoupli afin d'ameliorer la mouillabilite (la 
propriete d 1 impregnat ion) entre les CS et la resine 
formant matrice, les CS vont se separer en monofilaments 
durant le malaxage avec la resine formant matrice. Par 

20 cette separation en monofilaments, le volume du produit 
malaxe augmente, et de l'air va etre incorpore parmi les 
filaments. L'air ainsi incorpore dans le materiau ne peut 
pas etre completement elimine au moment du moulage et va 
rester dans le produit moule resultant, en formant ainsi 

25 des defauts analogues a des bulles d'air. 

En outre, en ce qui concerne la question de la 
resistance, si la mouillabilite des CS est amelioree, la 
resistance a la flexion va etre amelioree, mais il va se 
poser comme probleme que 1 1 on va observer une 

30 deterioration de la resistance aux chocs. 

En tant que tel agent d'ensimage souple, on peut 
mentionner par exemple une resine d' acetate de vinyle. La 
resine d' acetate de vinyle est tres soluble dans un 
monomere de styrene, en consequence de quoi la 

35 mouillabilite entre les CS et la resine formant matrice va 
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etre amelioree, mais, par le phenomene susmentionne, des 
bulles d'air sont toujours susceptibles de se former, et- 
la resistance aux chocs va aussi etre deterioree. 

Au vu de ce qui precede, afin de faire en sorte que 
5 le materiau de moulage BMC, dont la resine formant matrice 
contient une resine de polyester insature a titre de 
composant principal, ne contienne pas de bulles d'air tout 
en conservant une resistance mecanique, 1 1 agent d'ensimage 
pour les CS doit avoir une mouillabilite appropriee avec 

10 la resine formant matrice et les filaments respectifs dans 
les CS et avoir une bonne integrite sans augmentation de 
volume du a une absence liaison, resultant en 
monofilaments, durant le malaxage du BMC. Toutefois, avec 
les agents d f ensimage convent ionne Is , il est impossible de 

15 satisfaire simultanement aux deux exigences. 

Par consequent, un objet de la presente invention est 
de mettre a disposition d f une part, des CS ayant une bonne 
integrite et une mouillabilite appropriee avec une resine 
formant matrice contenant un polyester insature a titre de 

20 composant principal, de fa^on a pouvoir obtenir un produit 
moule d'un BMC de resine de polyester- insature exempt de 
bulles d'air au niveau de sa surface meme a une 
temperature elevee et ayant une excellente propriete de 
resistance aux chocs et d* autre part, un produit moule 

25 d'un BMC de polyester insature employant ces CS . 

Afin de resoudre les problemes ci-dessus, les fils de 
base coupes de la presente invention sont des fils de base 
coupes constitues de fils de base en verre impregnes d'un 
agent d'ensimage, pour etre utilises pour un produit moule 

30 d'un BMC de resine de polyester insature, 1 1 agent 
d'ensimage comprenant une resine d'urethane, une resine 
d' acetate de vinyle et un agent de couplage silane, et le 
rapport en masse de la resine d'urethane a la resine 
d' acetate de vinyle etant de 30/70 a 70/30. 

35 Ainsi, 1 ' agent d'ensimage comprend une resine 



2831160 

6 



d ' urethane et une resine d* acetate de vinyie en un rapport 
prescrit, grace a quoi une mouillabilite appropriee peut 
etre obtenue entre la resine formant matrice et les 
filaments respectifs dans les CS, et en meme temps 
5 1 1 augmentation de volume par separation en monofilaments 
durant le malaxage du BMC peut etre empechee . Par 
consequent, il est possible d'empecher la formation de 
bulles d'air a la surface d'un produit moule d'un BMC 
obtenu par utilisation d'une resine de polyester insature 

10 a titre de matrice, meme a une temperature e levee . En 
outre, la mouillabilite entre la resine formant matrice et 
les filaments respectifs dans les CS va etre appropriee, 
grace a quoi on peut obtenir un produit moule d'un BMC 
ayant une excellente resistance aux chocs. 

15 En outre, dans un mode de realisation prefere des 

fils de base coupes de la presente invention, la resine 
d' urethane susmentionnee comprend un composant isocyanate 
et un composant polyol, a titre de composants principaux, 
et le composant isocyanate contient au moins un element 

20 choisi dans 1* ensemble constitue par le 

dicyclohexylmethane-4 , 4 -diisocyanate , 1 * isophorone 

diisocyanate , 1 ' hexamethylene diisocyanate et le tolylene 
diisocyanate, et le composant polyol contient au moins un 
element choisi dans 1 ' ensemble constitue par un polyester 

25 polyol fait d'un polybutylene adipate ou d'un 
polyhexamethylene adipate, et un polyether polyol fait 
d'un polyoxypropylene polyol ou d'un polyoxybutylene 
polyol . 

Par utilisation de la resine d' urethane comprenant un 
30 tel composant isocyanate et un composant polyol, la 
rigidite de la resine d' urethane va etre reduite, et la 
resine d 1 urethane va etre gonflee de fagon appropriee par 
le monomere de styrene, en consequence de quoi une 
mouillabilite appropriee peut etre obtenue entre la resine 
35 formant matrice et les filaments respectifs, et en meme 
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temps une fibrillation excessive des CS est empechee, en 
consequence de quoi 1 * incorporation de bulles d'air durant 
le malaxage peut etre empechee. 

Dans un autre mode de realisation prefere des fils de 
5 base coupes de la presente invention, la resirie d 1 acetate 
de vinyle susmentionnee contient des groupes silanol. Avec 
ces groupes silanol, la resine d 1 acetate de vinyle va etre 
gonflee de fagon appropriee, en consequence de quoi il est 
possible d'empecher la separation des CS en monofilaments 

10 plus que necessaire par suppression de la solubilite dans 
le monomere de styrene, et la mouillabilite entre la 
resine formant matrice et les monofilaments va etre 
am£lioree, en consequence de quoi il est possible 
d'empecher la formation de bulles d'air dans le produit 

15 moule. 

Dans encore un autre mode de realisation prefere des 
fils de base coupes de la presente invention, 1 'agent de 
couplage silane susmentionne est du type amino et/ou du 
type acrylique, grace a quoi 1 1 adherence entre les CS et 
20 la resine formant matrice va etre amelioree, et 
1 1 incorporation de bulles d'air peut etre efficacement 
empechee . 

Dans encore un autre mode de realisation prefere des 
fils de base coupes de la presente invention, dans un test 

25 de solubilite de 1 1 agent d'ensimage, la proportion de la 
masse de l 1 agent d'ensimage apres son immersion dans un 
monomere de styrene pendant 60 minutes, a la masse de 
1' agent d'ensimage avant immersion, est de 3 a 25 %. Quand 
la solubilite est situee a 1 1 interieur de cette plage, la 

30 mouillabilite des CS va etre maintenue a un niveau 
approprie, en consequence de quoi la formation de bulles 
d'air dans le produit moule peut etre empechee. 

Dans encore un autre mode de realisation prefere des 
fils de base coupes de la presente invention, dans un test 

35 de dilatation de 1 ' agent d'ensimage, la longueur d'un film 



2831160 

8 



de 1' agent d'ensimage ayant un rapport d' aspect de 4/1 
apres son immersion dans un monomere de styrene pendant 60 
minutes, est de 1,5 a 2,5 fois la longueur dans la 
direction longitudinale du film avant l f immersion. Si le 
5 degre de dilatation est situe a 1 ' interieur de cette 
plage, il est possible d 1 empecher la separation des CS en 
monofilaments plus que necessaire, et la mouillabilite 
entre la resine formant matrice et les monofilaments va 
etre amelioree, en consequence de quoi il est possible 
10 d* empecher la formation de bulles d'air dans le produit 
moule . 

Dans encore un autre mode de realisation prefere des 
fils de base coupes de la presente invention, dans un test 
d'integrite de fils de base, des fils de base coupes 

15 contenant 1 'agent d'ensimage, la proportion de 
1 ' augmentation de volume des fils de base coupes apres 
leur immersion et leur agitation dans de 1 1 acetone pendant 
250 secondes, par rapport au volume avant 1 1 immersion ne 
depasse pas. 30 %. Quand la propriete d'ensimage est situee 

20 a 1 ! interieur de cette plage, il est possible d' empecher 
la separation des CS en monofilaments plus que necessaire, 
en consequence de quoi il est possible d 1 empecher la 
formation de bulles d ! air dans le produit moule. 

Dans encore un autre mode de realisation prefere des 

25 fils de base coupes de la presente invention, dans un test 
d'integrite de fil de base, des fils de base coupes 
contenant 1 * agent d'ensimage, la masse de peluche restant 
sur un tamis ayant des ouvertures de 4 mm apres agitation 
des fils de base coupes avec des billes d'acier dans un 

30 secoueur a peinture pendant 5 minutes, ne depasse pas 1 %, 
par rapport a ia quantite des fils de base coupes 
introduits. Si la propriete d'ensimage entre a 1 ' interieur 
de cette plage, le produit peut etre transports sans 
formation de peluche dans les tuyaux, et on peut obtenir 

35 une bonne efficacite de manipulation, et il se produit peu 
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de fibrillation au stade initial avant malaxage . Par 
consequent, la progression de la fibrillation des fils de 
base au moment du malaxage avec la resine formant matrice 
peut etre controlee, et, en resultat, il est possible 
5 d'empecher la formation de bulles d f air dans le produit 
moule . 

D 1 autre part, le produit moule d'un BMC de resine de 
polyester insature de la presente invention est un produit 
moule d'un BMC, qui est moule par utilisation des fils de 

10 base coupes susmentionnes et qui comprend 100 parties en 
masse d'une resine formant matrice, contenant une resine 
de polyester insature a titire de composant principal, et 
de 30 a 150 parties en masse des fils de base coupes. Il 
est ainsi possible d'obtenir un produit moule d'un BMC qui 

15 a une excellente resistance mecanique et qui est exempt de 
la formation de bulles d'air a la surface du produit moule 
meme s'il est expose a une temperature elevee apres le 
moulage . 

Dans un mode de realisation prefere du produit moule 
20 d'un BMC de resine de polyester insature de la presente 
invention, dans un test de renflement du produit moule 
d'un BMC de resine de polyester insature, le nombre de 
renflements a la surface du produit moule est de zero 
quand la surface du produit moule est revetue d'un appret, 
25 operation suivie d'un chauffage pendant 60 minutes dans 
une atmosphere a 180°C. Le produit moule est ainsi exempt 
de formation de bulles d'air a la surface du produit moule 
meme s'il est expose a une temperature elevee apres le 
moulage . 

30 Dans un autre mode de realisation prefere du produit 

moule d'un BMC de resine de polyester insature de la 
presente invention, le produit moule d'un BMC de resine de 
polyester insature est obtenu par moulage par injection, 
et il est destine a etre utilise pour un miroir 

35 ref lechissant pour lampes . Ce produit moule est exempt de 
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formation de bulles d'air a la surface du produit moule 
meme quand il est expose a une temperature elevee apres le 
moulage, et il est particulierement adapte en tant que 
produit moule ou une surface lisse pour depot en phase 
5 vapeur est requise, comme un miroir ref lechissant pour 
lampes . 

Dans encore un autre mode de realisation prefere du 
produit moule d'un BMC de resine de polyester insature de 
la presente invention, la resistance du produit mould d'un 

10 BMC de resine de polyester insature moule par moulage par 
injection est telle que, dans le test de resistance a la 
flexion et de resistance aux chocs Izod tel que stipule 
dans la norme JIS K6911, la resistance a la flexion est 
d'au moins 65 MPa, et la resistance aux chocs Izod sur 

15 barreau entaille est d'au moins 60 J/m. Il est ainsi 
possible d'obtenir un produit moule qui est excellent non 
seulement en ce qui concerne la prevention de formation de 
bulles d'air mais aussi en ce qui concerne les proprietes 
mecaniques telles que la resistance a la flexion et la 

20 resistance aux chocs. Par consequent, le produit moule de 
la presente invention peut etre utilise de maniere 
appropriee meme en un endroit ou les vibrations sont 
importantes, comme cela est le cas d'un. miroir 
ref lechissant pour lampes par exemple pour automobiles. 

25 On va maintenant decrire la presente invention en 

detail par reference aux modes de realisation preferes. On 
va tout d'abord decrire les CS contenant 1 ' agent 
d'ensimage de la presente invention. 

Les CS de la presente invention sont des fils de base 

30 coupes de verre qui contiennent, a titre d' agent 
d'ensimage, une resine d'urethane, une resine d' acetate de 
vinyle et un agent de couplage silane, et dans lesquels le 
rapport en masse de la resine d'urethane a la resine 
d'acetate de vinyle est de 30/70 a 70/30. 

35 En tant que fibres de verre, on peut en employer des 
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classiques, et en tant que composition de verre, on peut 
mentionner par exemple le verre A, le verre E, le verre 
ECR, le verre S ou le verre AR . On prefere en particulier 
employer des fibres de verre ayant la composition du verre 

5 E, qui est bon marche et couramment utilise. 

La resine d'urethane n'est pas part iculierement 
limitee, mais comprend de preference un composant 
isocyanate et un composant polyol , a titre de composants 
principaux, et on prefere en particulier que le composant 

10 isocyanate contienne au moins un element choisi dans 
1» ensemble constitue par le dicyclohexylmethane-4 , 4 - 
diisocyanate, 1 1 isophorone diisocyanate , 1 ' hexamethylene 
diisocyanate et le tolylene diisocyanate, et que le 
composant polyol contienne au moins un element choisi dans 

15 1 1 ensemble constitue par un polyester polyol fait d'un 
polybutylene adipate ou d'un polyhexamethylene adipate, et 
un polyether polyol fait d'un polyoxypropylene polyol ou 
d'un polyoxybutylene polyol. 

En tant que resine d' acetate de vinyle, on peut en 

20 employer une classique, et elle n'est pas part iculierement 
limitee. Toutefois, on emploie de preference un type 
reticule, parce que la solubilite dans le styrene est 
faible. En particulier, on peut employer de fagon 
particulierement preferable une resine d' acetate de vinyle 

25 de type reticule contenant des groupes silanol, car sa 
solubilite dans un monomere de styrene est faible, et elle 
est de nature a gonfler. 

II est essentiel que 1 1 agent d'ensimage de la 
presente invention contienne la resine d'urethane et la 

30 resine d' acetate de vinyle en un rapport en masse situe 
dans la plage allant de 30/70 a 70/30, de preference de 
40/60 a 60/40, de facpon qu 1 on obtienne une mouillabi i i te 
appropriee entre la resine formant matrice et les 
filaments respectifs dans les CS, et qu'il soit possible 

35 en me me temps d'empecher une augmentation de volume due a 
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une separation en monofilaments durant le malaxage du BMC . 

Si ia quantite de la resine d'urethane est inferieure 
a 30 %, ou si la quantite de la resine d' acetate de vinyle 
depasse 70 %, le composant d'ensimage pour les CS tend a 
5 se ramoliir, et les CS tendent a se separer en 
monofilaments durant le malaxage avec la resine formant 
mat rice, en consequence de quoi le volume du produit 
• malaxe tend a augmenter, et de I'air va etre incorpore 
parmi les filaments, ce qui est indesirable. En outre, si 

10 la quantite de la resine d'urethane depasse 70 %, ou si la 
quantite de la resine d' acetate de vinyle est inferieure a 
3 0 %, le composant d'ensimage tend a etre rigide, et la 
resine formant matrice tend a penetrer dif f icilement a 
1 1 interieur des CS, en consequence de quoi on ne peut pas 

15 assurer une mouillabilite adequate entre la resine formant 
matrice et les filaments a 1 1 interieur des CS, et une 
couche d'air est susceptible d'etre presente a 1 1 interface 
entre la resine formant matrice et les filaments, ce qui 
est indesirable. En outre, la quantite de 1 1 agent 

20 d'ensimage en tant que total de la resine d'urethane et de 
la resine d» acetate de vinyle, a appliquer est de 
preference de 0,2 a 2,0 parties en masse pour 100 parties 
en masse des fibres de verre . 

Ainsi, conformement a la presente invention, la 

25 resine. d' acetate de vinyle qui est soluble dans un 
monomere de styrene servant d' agent de reticulation pour 
une resine de polyester insature, et la resine d'urethane 
qui n'est pas soluble mais qui gonfle dans un monomere de 
styrene, sont melangees en les quant ites prescrites, en 

30 consequence de quoi on peut obtenir une mouillabilite 
appropriee entre la resine formant matrice et les 
filaments respectifs dans les CS, et en meme temps il est 
possible d'empecher une augmentation de volume due a une 
separation en monofilaments durant le malaxage du BMC. Par 

35 consequent, il est possible d'empecher la formation de 
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bulles d 1 air a la surface d'un produit moule d'un BMC, 
obtenu par utilisation d'une resine de polyester insature 
formant matrice, meme s'il est expose a une temperature 
elevee . 

5 En outre, 1 'agent d'ensimage de la presente invention 

contient un agent de couplage silane. L ' agent de couplage 
silane n'est pas particulierement limite, et on peut 
mentionner par exemple un agent de couplage silane ayant 
au moins un groupe alcoxy choisi dans 1' ensemble constitue 

10 par un groupe methoxy et un groupe ethoxy, et au moins un 
groupe fonctionnel reactif choisi dans 1' ensemble 
constitue par un groupe amino, un groupe vinyle, un groupe 
acrylique, un groupe methacrylique , un groupe epoxy, un 
groupe mercaptp, un atome d'halogene et un groupe 

15 isocyanate. Un agent de couplage de type amino ayant un 
groupe amino ou un agent de couplage acrylique ayant un 
groupe acrylique est particulierement prefere, et on 
prefere davantage utiliser les deux ensemble. La quantite 
de 1* agent . de couplage est de preference de 0,1 a 1,0 

20 partie en masse, pour 100 parties en masse de 1 ' agent 
d 1 ens image . 

On va maintenant decrire la solubilite et le degre de 
gonflement de 1 1 agent d ! ensimage. Dans la presente 
invention, quand 1 1 agent d'ensimage a les proprietes de 

25 test suivantes, on peut obtenir une mouillabilite 
appropriee entre la resine formant matrice et les 
filaments respectifs dans les CS, et il est aussi possible 
d'empecher une augmentation de volume due a une separation 
en monofilaments durant le malaxage du BMC. 

30 Tout d'abord, 1 1 agent d'ensimage de la presente 

invention est de preference tel que, dans un test de 
solubilite de 1 1 agent d'ensimage, la proportion de la 
masse de 1 1 agent d'ensimage apres son immersion dans un 
monomere de styrene pendant 60 minutes, a la masse de 

35 1' agent d'ensimage avant 1 1 immersion, soit de 3 a 25 %. 



1 
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Ici, le test de solubilite dans la presente invention 
concerne la solubilite dans un monomere de styrene servant 
d* agent de reticulation pour une resine de polyester 
insature, et la solubilite peut influencer la 
5 mouillabilite des CS vis-a-vis de la resine formant 
matrice. De fagon specif ique, on introduit 50 g de CS et 
100 g du monomere de styrene dans un recipient en 
polyethylene et on laisse reposer a la temperature 
ambiante pendant 60 minutes, au bout desquelles on retire 

10 les CS, et la solubilite est representee par une valeur 
numerique qui correspond a la proportion de la quantite 
d' agent d'ensimage depose, reduite par comparaison avec la 
quantite deposee initiale. 

Si la proportion ci-dessus est inferieure a 3 %, 

15 1 ' impregnation avec la resine tend a etre inadequate, la 
resistance a la flexion du produit moule d 1 un BMC tend a 
etre faible, et la possibility d' inclusion d'air au niveau 
des parties non impregnees va avoir tendance a etre 
elevee, ce qui est indesirable. Si elle depasse 25 %, 

20 1 1 impregnation avec la resine tend a etre excessive, en 
consequence de quoi la resistance aux chocs tend a etre 
faible, ce qui est indesirable. 

En outre, 1 1 agent d'ensimage de la presente invention 
est de preference tel que, dans un test de dilatation - de 

25 1' agent d'ensimage, la longueur d 1 un film de l 1 agent 
d'ensimage, ayant un rapport d' aspect de 4/1 apres son 
immersion dans un monomere de styrene pendant 6 0 minutes, 
soit 1,5 a 2,5 fois la longueur dans la direction 
longitudinale du film avant 1' immersion. 

30 Ici, le test de dilatation dans la presente invention 

concerne le degre de gonflement dans un monomere de 
styrene servant d 1 agent de reticulation pour une resine de 
polyester insature, et ce degre de gonflement peut 
influencer la difficulty de separation des CS durant le 

35 malaxage avec la resine formant matrice. De fagon 
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specif ique, on coule 1' agent d'ensimage sur une plaque 
plate pour former un film de revetement en bande ayant une 
epaisseur de 0,1 mm, une largeur de 10 mm et une longueur 
de 40 mm, et on laisse le film de revetement reposer dans 
5 un secheur a 120°C pendant une heure pour eliminer 
completement l'humidite, puis on 1 ' immerge dans 50 g d'un 
monomere de styrene pendant 60 minutes a la temperature 
ambiante, et le degre de gonflement est represents par une 
valeur numerique qui est la proportion de gonflement dans 

10 la direction longitudinale . 

Si la proportion ci-dessus est inferieure a 1,5, la 
resistance a la flexion du produit moule tend a etre 
mediocre et la possibility d' inclusion d'air au niveau des 
parties non impregnees tend a etre elevee, ce qui est 

15 indesirable. Si elle depasse 2,5, la resistance aux chocs 
du produit moule tend a etre mediocre, ce qui est 
indesirable. 

L 1 agent d'ensimage de la presente invention est 
applique quand un certain nombre de fibres de verre 

20 retirees d'une filiere et ayant un diametre de 6 a 23 /zm 
sont mises en faisceau par un procede connu. L»e fil de 
base de verre ainsi obtenu va etre coupe a une longueur 
appropriee pour donner des CS . La longueur des CS n'est 
pas particulierement limitee, • mais est de preference 

25 situee dans la plage allant de 1,5 a 25 mm. 

On va maintenant decrire le test d'integrite de fil 
de base, des CS . Dans la presente invention, les CS 
contenant 1 1 agent d'ensimage ont de preference les 
proprietes de test suivantes, grace auxquelles aucune 

30 bulle d'air ne va etre incorporee durant le moulage, et on 
peut obtenir d 1 excellentes proprietes mecaniques . 

Premierement , dans un test d'integrite de fil de 
base, des fils de base coupes contenant 1 1 agent d'ensimage 
de la presente invention, la proportion de 1 1 augmentation 

35 de volume des fils de base coupes apres leur immersion et 
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leur agitation dans de 1' acetone pendant 250 secondes, par 
rapport au volume avant 1' immersion, de preference ne 
depasse pas 30 %. 

Ici, ie test d'integrite de fii de base par immersion 
5 dans de 1" acetone dans la presente invention est tel que 
I'on mesure 1' assemblage ou I'integrite des CS en mesurant 
1 1 encombrement des CS dans 1 'acetone, de fagon a modifier 
la facilite d' inclusion d'air durant le malaxage des CS 
avec la resine formant matrice. De fagon specif ique, on 

10 place 20 g de CS dans 200 cm 3 d' acetone et on agite 
pendant 250 secondes au moyen d'une secoueuse, puis on 
mesure les volumes de CS avant et apres le traitement pour 
determiner la proportion de 1 1 augmentation de volume. 

Si la proportion de 1 ' augmentation de volume depasse 

15 30 %, les CS tendent a se separer en filaments et done 
incorporent des bulles d'air, durant le malaxage avec la 
resine, ce qui est indesirable. 

En outre, on prefere que, dans un test d'integrite de 
fil de base, des fils de base coupes contenant 1 1 agent 

20 d'ensimage, la masse de peluche restant sur un tamis ayant 
des ouvertures de 4 mm apres agitation des fils de base 
coupes avec des billes d'acier dans une secoueuse a 
peinture pendant 5 minutes ne depasse pas 1 %, par rapport 
a la quantite des fils de base coupes introduits. 

25 En d'autres termes, dans la presente invention, il 

est aussi possible de mesurer 1* assemblage ou I'integrite 
des CS avec un tel test d'integrite de fil de base au 
moyen d'une secoueuse a peinture, de fagon a quantifier la 
facilite d' inclusion d'air durant le malaxage des CS avec 

30 la resine formant matrice. Ici, le test d'integrite de fil 
de base au moyen d'une secoueuse a peinture dans la 
presente invention est tel qu 1 on introduit 500 g de CS 
dans un recipient cylindrique ayant une capacite de 980 
cm 3 et on ajoute cinq billes d'acier de 45 g piece, puis 

35 on agite a grande vitesse pendant 5 minutes, apres quoi on 
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obtient la proportion de la masse de peluche restant sur 
un tamis ayant des ouvertures de 4 mm, par rapport a la 
quantite de CS introduits. 

Si la masse de la peluche ci-dessus depasse 1 %, la 
5 peluche est susceptible de se former durant le transport 
du produit, et tend a boucher les tuyaux, et les CS 
tendent a etre facilement fibrillees, et par consequent 
les CS tendent a etre facilement fibrillees quand elles 
sont malaxees avec la resine, ce qui est indesirable. 

10 On va maintenant decrire le produit moule d ! un BMC de 

resine de polyester insature, qui est moule par 
utilisation des CS ci-dessus. 

Dans le produit moule d'un BMC de resine de polyester 
insature de la presente invention, la resine formant 

15 matrice comprend un polyester insature, un monomere 
polymerisable ayant une double liaison dans sa molecule, 
servant d 1 agent de reticulation pour durcir le polyester 
insature, et une resine thermoplastique dans le but de 
supprimer le retrait durant le durcissement du polyester 

20 insature. La resine de polyester insature est telle que la 
Tg (temperature de transition vitreuse) du produit moule 
durant le durcissement du polyester insature soit d'au 
moins 150°C, de preference d'au moins 160°C. 

Le monomere polymerisable - peut par exemple etre un 

25 monomere de styrene, le vinyl toluene , le divinylbenzene , 
le methacrylate de methyle, le p- methyl styrene, le 
phtalate de diallyle ou 1 ' isophtalate de diallyle. Ces 
monomeres polymerisables peuvent etre utilises seuls ou en 
combinaison sous la forme d'un melange de deux d'entre eux 

30 ou plus . 

La resine thermoplastique peut par exemple etre un 
copolymere de type styrene, un polyethylene, un 
poly (chlorure de vinyle) , un poly(acetate de vinyle) , un 
poly (methacrylate de methyle), un copolymere de type 
35 poly (methacrylate de methyle), une resine ABS modifiee, 



2831160 

18 



une polycaprolactone ou un polyurethane modifie. En 
particulier, on prefere, du point de vue de la 
dispersibilite, du faible retrait et de la rigidite, une 
resine acrylique (y compris un copolymere) telle qu'un 
5 poly (methacrylate de methyle) ou un copolymere de 
poly (methacrylate de methyle) , ou une resine de type 
acetate de vinyle (y compris un copolymere) telle qu'un 
poly (acetate de vinyle ou un copolymere de styrene/acetate 
de vinyle. 

10 Le rapport de composition de la resine formant 

matrice ci-dessus est de preference tel que, dans 100 
parties en masse de la resine formant matrice, le 
polyester insature represente de 30 a 60 parties en masse, 
le monomere polymerisable represente de 25 a 60 parties en 

15 masse et la resine thermoplastique represente de 8 a 35 
parties en masse, et, mieux encore, le polyester insature 
represente de 35 a 50 parties en masse, le monomere 
polymerisable represente de 37 a 50 parties en. masse, et 
la resine thermoplastique represente de 10 a 25 parties en 

20 masse. 

En ce qui concerne le rapport des CS a la resine 
formant matrice dans le produit moule d'un BMC de 
polyester insature de la presente invention, on prefere 
que les CS soient presentes en une quant ite de 30 a 150 

25 parties en masse pour 100 parties en masse de la resine 
formant matrice. 

Si la quantite de CS est inferieure a 30 parties en 
masse, le renforcement par les fibres tend a etre 
inadequat, et la resistance mecanique tend a etre faible, 

30 ce qui est indesirable. Si elle depasse 150 parties en 
masse, des CS non impregnees avec la resine formant 
matrice vont etre presentes, en consequence de quoi 
1' inclusion d'air dans le materiau BMC tend a etre 
importante, conduisant ainsi a une deterioration de la 

35 propriete de surface du produit moule d'un BMC, a un 
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moussage durant le traitement par un appret et a une 
deterioration de la fluidite, ce qui deteriore la 
propriete de moulage du BMC. 

Pour le produit moule d'un BMC de resine de polyester 

5 insature de la presente invention, un catalyseur de 
durcissement peut convenablement etre employe pour amorcer 
la reaction de durcissement de la resine de polyester 
insature. A titre d'un tel catalyseur de durcissement, on 
emploie de preference un peroxyde organique tel que le 

10 peroxybenzoate de t-butyle, le peroxy-2 -ethylhexanoate de 
t-butyle, le peroxyisopropylcarbonate de t-butyle, le 1,1- 
bis (t-butylperoxy) -3,3, 5-trimethylsiloxane . Le catalyseur 
de durcissement peut etre employe de preference en une 
quant ite de 0,5 a 5,0 parties en masse, mieux encore de 

15 1,0 a 4,0 parties en masse, pour 100 parties en masse de 
la resine formant matrice. 

Dans le produit moule d'un BMC de resine de polyester 
de la presente invention, on peut incorporer diverses 
charges minerales connues dans ce domaine . A titre de 

20 telles charges minerales, on peut mentionner par exemple 
le carbonate de calcium, le mica, le talc, le graphite, le 
noir de carbone, 1'amiante et I'hydroxyde d ' aluminium. On 
prefere en particulier incorporer du carbonate de calcium 
ayant une granulometrie moyenne de 0,2 a 20 /im en une 

25 quantite de 230 a 380 parties en masse pour 100 parties en 
masse de la resine formant matrice. II est ainsi possible 
d' assurer la fluidite appropriee requise pour effectuer le 
moulage par injection afin d'obtenir un produit moule d'un 
BMC de resine de polyester. 

30 En outre, pour le produit moule d'un BMC de resine de 

polyester de la presente invention, on peut utiliser un 
agent de demoulage interne afin de retirer facilement du 
moule le produit moule a f aible pouvoir de retrait . En 
tant que tel agent de demoulage, on peut par exemple 

35 employer de preference un sel metallique d'un acide gras 
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tel que le stearate de zinc, le stearate de magnesium, le 
stearate de calcium ou le stearate d' aluminium. La 
quantite est de preference de 2 a 10 parties en masse, 
mieux encore de 3 a 8 parties en masse, pour 100 parties 
5 en masse de la resine formant matrice. Si elle est d'au 
moins 2 parties en masse, le retrait hors du moule peut 
etre effectue de fagon stable sans formation de fissures 
ou analogues dans le produit moule, et si elle ne depasse 
pas 10 parties en poids, 1 ' application en revetement d'un 
10 appret sur la surface du produit moule peut etre 
facilement effectuee, et la propriete de nivelage et 
1' adherence du revetement peuvent etre adequatement 
assurees . 

En outre, on peut aussi incorporer au produit moule 
15 d'un BMC de resine de polyester de la presente invention, 
selon les besoins, un pigment et un epaississant tel que 
I'oxyde de magnesium ou I'oxyde de calcium. 

En tant que precede de moulage pour le produit moule 
d'un BMC de polyester insature de la presente invention, 
20 on peut employer par exemple un moulage par injection, un 
moulage par transfert ou un moulage par injection- 
compression. 

Le produit moule d'un BMC de resine de polyester 
insature obtenu par moulage par injection est de 

25 preference tel que, dans le test de resistance a la 
flexion et de resistance aux chocs Izod tel que stipule 
dans la norme JIS K6911, la resistance a la flexion soit 
d'au moins 65 MPa, et la resistance aux chocs Izod sur 
barreau entaille soit d'au moins 60 J/m. II est ainsi 

30 possible non seulement d'empecher la formation de bulles 
d'air mais aussi d'obtenir un produit moule ayant 
d ' excellentes proprietes mecaniques telles que la 
resistance a la flexion et la resistance aux chocs. Par 
consequent, le produit moule de la presente invention peut 

35 de maniere appropriee etre employe en un emplacement ou 
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les vibrations sont vigoureuses, comme cela est par 
exemple le cas d'un miroir ref lechissant pour lampes par 
exemple pour automobiles. 

En outre, le produit moule ci-dessus est de 
5 preference tel que, dans un test de renflement du produit 
moule, le nombre de renflement s a la surface du produit 
moule soit de zero quand la surface du produit moule est 
revetue d'un appret, operation suivie d f un chauffage 
pendant 60 minutes dans une atmosphere a 180°C. 

10 Ici, le test de renflement de la presente invention 

indique le nombre de defauts d 1 aspect analogues a des 
bulles formes sur 900 cm 2 de la surface du produit moule, 
quand un materiau de revetement du type acrylique ou du 
type polybutadiene, servant d r appret, est applique en 

15 revetement sur une epaisseur de 10 a 20 jxm sur la surface 
du produit moule, par revetement par pulverisation, 
operation suivie d'un durcissement . a 180°C pendant 60 
minutes, et on considere que ce nombre est le nombre de 
renflements. 

20 Quand le nombre de renflement s est de zero, il est 

possible d'obtenir un produit moule d'un BMC ayant un 
effet suffisant pour empecher la formation de bulles d'air 
meme quand on l'utilise pour le miroir ref lechissant pour 
lampes susmentionne . 

25 Le produit moule de la presente invention ainsi 

obtenu peut etre utilise pour diverses applications. 
Toutefois, il est employe de fagon particulierement 
appropriee en tant que produit moule pour un miroir 
ref lechissant pour lampes par exemple pour automobiles, 

30 puisque aucune bulle d'air ne va etre formee meme quand il 
est expose a une temperature elevee apres moulage, comme 
mentionne ci-dessus, et le lisse de surface peut etre 
maintenu meme quand un appret est applique en revetement 
sur le produit moule . 

35 On va maintenant decrire la presente invention plus 
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en detail par reference a des exemples . Toutefois, on doit 
comprendre que la presente invention n'est en aucune fagon 
limitee a ces exemples specif iques. 
Exemple 1 

5 On prepare un agent d'ensimage comprenant 3,4 parties 

en masse d'une resine d' acetate de vinyle, 3,4 parties en 
masse d'une resine d'urethane dans laquelle le composant 
isocyanate est le dicyclohexylmethane diisocyanate 
(Hi 2 MDI) et le composant polyol est le polyhexamethylene 

10 adipate (HPA) , 0,2 partie en masse d'un agent de couplage 
silane de type amino et 0,2 partie en masse d'un agent de 
couplage silane acrylique. 

Ensuite, par un procede habituel, on met en faisceau 
1000 fibres de verre ayant un diametre de 13 /im, retirees 

15 d'une filiere, tout en y appliquant 1 ' agent d'ensimage ci- 
dessus, pour former un fil de base de verre, et on decoupe 
ce fil de base de verre pour obtenir des CS de 1' Exemple 1 
ayant une longueur de 6 mm. 

En outre, on malaxe 90 parties en masse des CS avec 

20 une matiere premiere comprenant 3 8 parties en masse d'un 
polyester insature, 16 parties en masse d'une resine 
thermoplastique (une resine de type poly (methacrylate de 
methyle) ) , 46 parties en masse d'un monomere de styrene, 6 
parties en masse d'un agent de demoulage interne (stearate 

25 de zinc), 0,4 partie en masse d'un epaississant (oxyde de 
magnesium), 3 parties en masse d'un catalyseur 
(peroxybenzoate de t-butyle) et 260 parties en masse d'une 
charge minerale (carbonate de calcium ayant une 
granulometrie moyenne de 5 fim) , conf ormement a un procede 

30 habituel, et on obtient un produit moule d'un BMC de 
resine de polyester insature au moyen d'un procede de 
moulage par injection. 
Exemple 2 

On obtient des CS de 1' Exemple 2 dans les memes 
35 conditions que dans 1' Exemple 1 sauf que, parmi les 
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composant s de la resine d'urethane, le composant 
isocyanate devient le tolylene diisocyanate, et le 
composant polyol devient le polyoxypropyleneglycol . En 
outre, on soumet les CS a un moulage d'un BMC dans les 
memes conditions que dans I'Exempie 1, pour obtenir un 
produit moule d'un BMC de I'Exempie 2. 
Exewple 3 

On obtient des CS de I'Exempie 3 dans les memes 
conditions que dans I'Exempie 1, sauf que la resine 
d 1 acetate de vinyle passe a 4,4 parties en masse, et la 
resine d'urethane passe a 2,4 parties en masse. En outre, 
on soumet les CS a un moulage d'un BMC dans les memes 
conditions que dans I'Exempie 1, pour obtenir un produit 
moule d'un BMC de I'Exempie 3. 
Exemple 4 

On obtient des CS de I'Exempie 4 dans les memes 
conditions que dans I'Exempie 1, sauf que la resine 
d' acetate de vinyle passe a 2,4 parties en masse, et la 
resine d'urethane passe a 4,4 parties en masse. En outre, 
on soumet les CS a un moulage d'un BMC dans les memes 
conditions que dans I'Exempie 1, pour obtenir un produit 
moule d'un BMC de I'Exempie 4. 
jExewple 5 

On obtient des CS de I'Exempie 5 dans les memes 
conditions que dans I'Exempie 1 sauf que, parmi les 
composants de la resine d'urethane, le composant 
isocyanate devient le xylylene diisocyanate, et le 
composant polyol devient le polycarbonate-polyol . En 
outre, on soumet les CS a un "moulage d'un BMC dans les 
memes conditions que dans I'Exempie 1, pour obtenir un 
produit moule d'un BMC de I'Exempie 5. 
gxemple Comparatif 1 

On obtient des CS de I'Exempie Comparatif 1 dans les 
memes conditions que dans I'Exempie 1 sauf que, dans 
1' agent d'ensimage de 1'Exemple 1, on n' utilise pas de 



2831160 



24 



resine d' acetate de vinyle, et la resine d 'urethane- passe 
a 6,8 parties en masse: En outre, on soumet les CS a un 
moulage d'un BMC dans les memes conditions que dans 
1'Exemple 1, pour obtenir un produit moule d'un BMC de 
5 1'Exemple Comparatif 1. 
E^gmple Comparatif 2 

On obtient des CS de 1'Exemple Comparatif 2 dans les 
memes conditions que dans 1'Exemple 1 sauf que, dans 
1 1 agent d'ensimage de 1'Exemple 1, on n' utilise pas de 

10 resine d' urethane, et la resine d' acetate de vinyle passe 
a 6,8 parties en masse. En outre, on soumet les CS a un 
moulage d'un BMC dans les memes conditions que dans 
1'Exemple 1, pour obtenir un produit moule d'un BMC de 
1 1 Exempl e Compara t if 2. 

15 Exempl e Comparatif 3 

On obtient des CS de 1'Exemple Comparatif 3 dans les 
memes conditions que dans 1'Exemple 1 sauf que, dans 
1' agent d'ensimage de 1'Exemple 1, la resine d 'acetate de 
vinyle passe a 1,4 partie en masse et la resine d' urethane 

20 passe a 5,4 parties en masse (acetate de vinyle/resine 
d 1 urethane = 2/8) . En outre, on soumet les CS a un moulage 
d'un BMC dans les memes conditions que dans 1'Exemple 1, 
pour obtenir un produit moule d'un BMC de 1'Exemple 
Comparatif 3 . 

25 Exemple Comparatif 4 

On obtient des CS de 1'Exemple Comparatif 4 dans les 
memes conditions que dans 1'Exemple 1 sauf que, dans 
1 1 agent d'ensimage de 1'Exemple 1, la resine d' acetate de 
vinyle passe a 5,4 parties en masse et la resine 

30 d ' urethane passe a 1,4 partie en masse (acetate de 
vinyle/resine d 1 urethane = 8/2) . En outre, on soumet les 
CS a un moulage d'un BMC dans les memes conditions que 
dans 1'Exemple 1, pour obtenir un produit moule d'un BMC 
de 1'Exemple Comparatif 4. 

35 
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Exemple Comparatif 5 

On malaxe 28 parties en masse des CS de l'Exemple 1 
avec une matiere premiere comprenant 38 parties en masse 
d'un polyester insature, 16 parties en masse d * une resine 
5 thermoplastique (une resine de type poly (methacrylate de 
methyle) ) , 46 parties en masse d'un monomere de styrene, 6 
parties en masse d f un agent de demoulage interne (stearate 
de zinc), 0,4 partie en masse d'un epaississant (oxyde de 
magnesium), 3 parties en masse d'un catalyseur 

10 (peroxybenzoate de t-butyle) et 260 parties en masse d'une 
charge minerale (carbonate de calcium ayant une 
granulometrie moyenne de 5 fim) , conformement a un procede 
habituel, et on obtient un produit moule d'uri BMC de 
resine de polyester insature de l'Exemple Comparatif 5 au 

15 moyen d'un procede de moulage par injection. 
Exemple Comparatif 6 

On malaxe 155 parties en masse des CS de l'Exemple 1 
avec une matiere premiere comprenant 38 parties en masse 
d'un polyester insature, 16 parties en masse d'une resine 

20 thermoplastique (une resine de type poly (methacrylate de 
methyle)), 46 parties en masse d'un monomere de styrene, 6 
parties en masse d'un agent de demoulage interne (stearate 
de zinc), 0,4 partie en masse d'un epaississant (oxyde de 
magnesium), 3 parties en masse d'un catalyseur 

25 (peroxybenzoate de t-butyle) et 260 parties en masse d'une 
charge minerale (carbonate de calcium ayant une 
granulometrie moyenne de 5 ^m) , conformement a un procede 
habituel, et on obtient un produit moule d'un BMC de 
resine de polyester insature de l'Exemple Comparatif 6 au 

30 moyen d'un procede de moulage par injection. 
Exemple de Test 1 

Pour les CS et les agents d'ensimage obtenus dans les 
Exemples 1 a 5 et les Exemples Comparatif s 1 a 4, on 
mesure 1 ' integrite dans 1' acetone, 1' integrite dans une 

35 secoueuse a peinture, la solubilite et le degre de 
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dilatation, conformement aux procedes de mesure decrits 
ci-dessus, et on mesure 1' integrity etc, des CS . Les 
resultats sont resumes dans le Tableau 1. 
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D'apres les resultats des Exemples 1 a 5 dans le 
Tableau 1/ chacun des criteres evalues entre dans la plage 
preferee prescrite dans la presente invention. Cependant, 
dans l'Exemple Comparatif 1, la solubilite est aussi 
5 faible que 1 %. En outre, dans l'Exemple Comparatif 2, 
tous les criteres evalues s'ecartent des plages preferees 
prescrites dans la presente invention. Dans l'Exemple 
Comparatif 3, la solubilite s'ecarte de la plage preferee, 
et dans l'Exemple Comparatif 4, 1 ■ integrite dans une 

10 secoueuse a peinture, la solubilite et le degre de 
dilatation s'ecartent des plages prescrites dans la 
presente invention. 
Exemple de Test 2 

En utilisant les produits moules d'un BMC obtenus 

15 dans les Exemples 1 a 5 et les Exemples Comparatif s 1 a 6, 
on prepare des eprouvettes, et on mesure la resistance a 
la flexion et la resistance aux chocs sur barreau entaille 
conformement aux methodes de test de la norme JIS K6911. 
En outre, on moule par moulage par injection dix feuilles 

20 plates de 90 0 cm 2 , et on applique en revet ement un 
materiau de revet ement acrylique servant de materiau de 
revetement d'appret, sur une epaisseur de 15 //m, puis on 
durcit a 180°C pendant 60 minutes, et on realise, un depot 
d'aluminium en phase vapeur, apres quoi on compte - le 

25 nombre de defauts d' aspect comme etant le nombre de 
renflements, pour evaluer le lisse de surface par le test 
de renflement. Les resultats sont resumes dans le Tableau 
2 . 
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D'apres les resultats du Tableau 2, il est evident 
que, dans les Exemples 1 a 5, aucune bulle d'air ne s'est 
formee, et le lisse de surface est excellent, tandis que 
dans les Exemples Comparatifs 1 a 4 et 6, le lisse de 

5 surface est mediocre. En outre, par comparaison avec les 
Exemples 1 a 5, dans les Exemples Comparatifs 1 a 3, la 
resistance a la flexion est mediocre, et dans les Exemples 
Comparatifs 2, 4 et 5, la resistance aux chocs est 
mediocre, et done il est evident que 1 1 on ne peut pas 

10 obtenir un produit moule ayant une resistance mecanique 
adequate . 

Comme decrit dans ce qui precede, par utilisation des 
CS de la presente invention, il est possible d' obtenir un 
produit moule dont la surface est exempte de formation de 

15 bulles d'air, meme a une temperature elevee, ce produit 
presentant egalement une excellente resistance mecanique, 
quand il est sous la forme d'un produit moule d 1 un BMC 
contenant une resine de polyester insature a titre de 
matrice. Par consequent, le produit de moulage de la 

20 presente invention peut etre utilise de maniere 
appropriee, par exemple, en tant que produit moule comme 
un miroir ref lechissant pour lampes, qui peut etre expose 
a une temperature elevee apres moulage. 

La description complete de la demande de brevet 

25 japonais N° 2001-324777, deposee le 23 octobre 2001, y 
compris la description, les revendications et le resume, 
est incorporee ici par reference dans sa totalite. 
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REVENDI CATIONS 
1. Fils de base coupes comprenant un agent d'ensimage 
impregnant des fils de base de verre coupes, a utiliser 
pour un produit moule d'un BMC de resine de polyester 
5 insature, caracterises en ce que 1 ' agent d'ensimage 
comprend une resine d'urethane, une resine d' acetate de 
vinyle et un agent de couplage silane, et en ce que le 
rapport en masse de la resine d'urethane a la resine 
d' acetate de vinyle est de 30/70 a 70/30. 

10 2. Fils de base coupes selon la revendicat ion 1, 

caracterises en ce que la resine d'urethane comprend un 
composant isocyanate et un composant polyol, a titre de 
composants principaux, et en ce que le composant 
isocyanate contient au moins un element choisi dans 

15 1' ensemble constitue par le dicyclohexylmethane-4 , 4 - 
diisocyanate , 1 ' isophorone diisocyanate , 1 1 hexamethylene 
diisocyanate et le tolylene diisocyanate, et le composant 
polyol contient au moins un element choisi dans 1« ensemble 
constitue par un polyester polyol fait d'un polybutylene 

20 adipate ou d'un polyhexamethylene adipate, et un polyether 
polyol fait d'un polyoxypropylene polyol ou d'un 
polyoxybutylene polyol . 

3. Fils de base coupes selon la revendicat ion 1 ou 2 , 
caracterises en ce que la resine d' acetate de vinyle 

25 contient des groupes silanol . 

4. Fils de base coupes selon 1 ' une quelconque des 
revendicat ions 1 a 3 , caracterises en ce que l f agent de 
couplage silane est du type amino et/ou du type acrylique. 

5. Fils de base coupes selon I'une quelconque des 
30 revendications 1 a 4, caracterises en ce que, dans un test 

de solubilite de 1 ' agent d'ensimage, la proportion de la 
masse de 1 ' agent d'ensimage apres son immersion dans un 
monomere de styrene pendant 60 minutes, a la masse de 
l'agent d'ensimage avant immersion, est de 3 a 25 %. 
35 6. Fils de base coupes selon I'une quelconque des 
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revendications 1 a 5, caracterises en ce que, dans un test 
de dilatation de 1" agent d'ensimage, la longueur d'un film 
de 1" agent d'ensimage ayant un rapport d' aspect de .4/1 
apres son immersion dans un monomere de styrene pendant 60 
5 minutes, est egale a 1,5 a 2,5 fois la longueur dans la 
direction longitudinale du film avant 1' immersion. 

7. Fils de base coupes selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterises en ce que, dans un test 
d'integrite de fil de base, la proportion de 

10 1 1 augmentation de leur volume apres leur immersion et leur 
agitation dans de 1' acetone pendant 250 secondes, au 
volume avant 1 * immersion ne depasse pas 30 %. 

8. Fils de base coupes selon I'une quelconque des 
revendications 1 a 7, caracterises en ce que, dans un test 

15 d'integrite de fil de base, la masse de peluche restant 
sur un tamis ayant des ouvertures de 4 mm apres leur 
agitation avec des billes d'acier dans un secoueur a 
peinture pendant 5 minutes, ne depasse pas 1 %, par 
rapport a la quantite des fils de base coupes introduits. 

20 9. Produit moule d'un BMC de resine de polyester 

insature, caracterise en ce qu'il est moule par 
utilisation des fils de base coupes tels que definis dans 
I'une quelconque des revendications 1 a 8, et en ce qu'il 
comprend 10 0 parties en masse d'une resine formant matrice 

25 contenant une resine de polyester insature a titre de 
composant principal, et de 30 a 150 parties en masse des 
fils de base coupes, 

10. Produit moule d'un BMC de resine de polyester 
insature selon la revendicat ion 9, caracterise en ce que, 

30 dans un test de renflement, le nombre de renflements a sa 
surface est de zero quand la surface dudit produit moule 
est revetue d'un appret, operation suivie d'un chauffage 
pendant 60 minutes dans une atmosphere a 180° C. 

11. Produit moule d'un BMC de resine de polyester 
35 insature selon la revendication 9 ou 10, caracterise en ce 
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qu'il s'agit d ! un produit moule obtenu par moulage par 
injection, et en ce qu'il est destine a etre utilise pour 
un miroir ref lechissant pour lampes . 

12. Produit moule d'un BMC de resine de polyester 
5 insature selon I'une quelconque des revendications 9 a 11, 
caracterise en ce que, dans le test de resistance a la 
flexion et de resistance aux chocs Izod tel que stipule 
dans la norme JIS K6911, la resistance a la flexion est 
d'au moins 65 MPa, et la resistance aux chocs Izod sur 
10 barreau entaille est d'au moins 60 J/m. 
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